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Abstract of EP0616905 

The sanitary article, especially a sanitary fitting, has a coated surface in which, on a surface of the coating 
and/or under a surface of the coating, at least one printed image is provided which stands out frona the 
coating as a result of Its colour. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Sanitdrge- 
genstand. insbesondere eine sanitdre Armatur bzw. 
einen Teil davon. mit einer beschtchteten Oberfldche. 
Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Aulbrin- 
gen einer Oberfiachenbeschichtung auf eine sanitare 
Armatur. 

Sanitare Armaturen sind ubiicherweise aus Metal- 
ten wie beispielsweise Messing hergestellt und zum 
Zwecke des Konrosionsschutzes oberflSchlich ver- 
chromt. Die Verchromung schafft eine gleichmaBig sil- 
berfarbige glatte Oberfiache und erzielt damit auch eine 
dekorative Wirkung. In den letzten Jahren geht der 
Trend auch im Sanitarbereich zunehmend hin zu farbi- 
gen Ausstattungen. Es wurden daher Verfahren entwik- 
kelt. Sanitargegenstande farbig zu beschichten, 
beispielsweise durch Lackieren, Elektrolyt- oder Pulver- 
beschichtung. Bekannt 1st die Beschichtung mit Pulver- 
lack auf Basis von duroplastischen Kunststoffen. die bei 
erhOhten Temperaturen ausharten. 

Im britischen Patent GB 1 559 71 5 ist ein Verfahren 
zum Dekorieren von Formteilen beschrieben, bei dem 
ein Dekor aufgebracht und darOber eine Beschichtung 
aus flQssigem duroplastlschem Material aufgetragen 
wird, die durch einen abziehbaren Kunststoffilm in Form 
gebracht wird. 

Das japanische Patent JP 52021073 offenbart ein 
Verfahren zum Dekorieren von Formteilen aus Kunst- 
stoffverbundwerkstoffen mittels gemusterter Transfer- 
druckbahnen. 

Im amerikanischen Patent US 3,644,160 ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung mehrschichtiger Formteile bean- 
sprucht. wobei eine farbige Schicht eingebracht wird. 

Auf diese Weise sind jedoch nur wenige MOglich- 
keiten zur dekorativen, insbesondere mehrfarbigen 
Gestaltung gegeben. Ferner ergeben sich Probleme bei 
der Kombination der farbigen Beschichtung mit metalli- 
schen Dekoren, wie beispielsweise Golddekoren, 
wodurch der HerstellungsprozeB verkompliziert und 
teuer wird. Es besteht dartiber hinaus Bedarf an sanita- 
ren Armaturen, die sowohl zu schmQckenden v\ne zu 
informativen Zwecken mit dauerhaften bildlichen Dar- 
stellungen oder Beschriftungen versehen sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher. eine 
sanitare Armatur mit einer beschichteten Oberfiache 
zur VerfOgung zu stellen. die neben der Schutzfunktion 
auch noch dekorative und informative Funktionen erfullt 
sowie einfach und kostengunstig herzustellen ist 

Diese Aufgabe wird gelOst durch eine sanitare 
Armatur bzw. Teil davon. mit einer beschichteten Ober- 
fiache, dadurch gekennzeichnet. daB die Armatur bzw. 
der Teil davon aus einem bei Temperaturen von uber 
150 ""C bis 250 ""C wdrmebestandigen Material besteht, 
eine Grundierung aus einem duroplastischen Einbrenn- 
lack besitzt, auf der Grundierung ein sich farblich von 
der Grundierung abhebendes HeiGprage-DrucKbild 
angeordnet ist und Qber dem HeiBprdge-DruckbtId min- 



destens eine durchsichtige oder durchscheinende 
Beschichtungs-Deckschicht angeordnet Ist. 

Die sanitare Armatur oder der beschichtete Teil 
kann im wesentlichen aus einem Material mit guter 

5 warmeleitfahigkeit, insbesondere aus einem metalli- 
schen Werkstoff, bestehen. Mit Vorteil besteht die 
genannte sanltar Armatur oder der beschichtete Teil 
aus Metall, z. B. aus Kupferfegierungen oder Zinkdruck- 
guB. Zum Zwecke des Konrosionsschutzes kann der 

10 Metallgegenstand bevorzugt vernickelt sein. Im Unter- 
schied zu einer verchromten Oberfiache ist die vernik- 
kelte Oberfiache weniger glatt. Dadurch ist sie fur eine 
weitere darauf anzubringende Beschichtung. beispiels- 
weise eine Lack- oder Kunststoffbeschichtung besser 

15 geeignet. 

Das HeiBprage-Druckbild kann ein sich farblich 
vom Untergrund abhebendes Design, eine Schrift, ein 
Bild, Muster und/oder Dekor sein. Bevorzugt kann das 
Druckbild ein Dekor. insbesondere ein fiachenhaftes 

20 Detor sein. Weiteriiin kann das HeiBprage-DruckbikI 
bevorzugt ais Mehrfarbdruck ausgebildet sein. Der 
Fartxlruck kann in Form einer pigmentierten Lackbe- 
schichtung, beispielsweise unter Venwendung organi- 
scher und/oder anorganischer Pigmente aufgebracht 

25 sein. 

Die Druckfarbe des HeiBprage-Druckbildes kann 
aus einem farbigen oder eingefarfsten duroplastischen 
Material bestehen. In einer anderen Ausfuhrungsform 
kann die Druckfarbe des HeiBprage-Druckbildes aus 

30 einem fari3igen oder eingefarbten thermoplastischen 
Material bestehen. 

Mit Vorteil kann das HeiBprage-Druckbild als 
metallhaltiges, beispielsweise ganz oder teilweise 
metallbedampftes oder metallbeschichtetes Dekor aus- 

35 gebildet sein. Bevorzugt kann als dekoratives Metall 
Gold, beispielsweise in Form einer Goldbedampfungs- 
schicht, Goldpulver oder Blattgold, verwendet sein. Das 
HeiBprage-Druckbild kann als Kombination eines ein- 
oder mehrfarbigen Druckes mit einem metallischen 

40 Druckbild ausgebildet sein. 

Als unter dem HeiBprage-Druckbild angeordnete 
Grundierung ist eine Grundierschicht aus duroplastl- 
schem Material ausgebildet. Insbesondere Epoxidharz 
zeichnet sich wegen seiner guten mechanischen Eigen- 

45 schaften als besonders geeignet fur Beschichtungen 
aus. Als ein weiteres fur Beschichtungen besonders 
geeignetes Polymermaterial zeichnet sich Polyester- 
harz aus. UbIichenA/eise werden Beschichtungen auf 
Basis von Polymeren in Form von Putverlack aufge- 

50 bracht, der bei ca 180 ausgehartet wird. In einer 
anderen Ausfuhrungsform k6nnen ubiiche lOsemittel- 
haltige Lacke. sogenannte NaB-Lacke. als Grundierung 
Oder Primer nach ubiichen Auftragsverfahren. z. B. 
Spruhverfahren, verwendet werden. 

55 Die Qber dem HelBprdge-DruckbiM angeordnete 
Beschichtungsdeckschicht ist mindestens durchschei- 
nend, vorzugsweise durchsichtig ausgebildet. Mit Vor- 
teil kann mindestens eine obere Beschichtungslage aus 
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einem duroplastischen Harz, insbesondere einem Epo- 
xidharz, bevorzugt einem Epoxidktarlack bestehen. In 
einer weiteren AusfOhrungsform kann eine obere 
Beschichtung aus einem thermoplastischen Harz. ins- 
besondere einem Polyesterharz. bevorzugt einer 
Schicht aus klarem Polyester bestehen. Eine solche 
Deckscliicht schutzt das darunterliegende Druckbild vor 
Einwirkung von aggressiven Medien Oder mechani- 
schen Angriffen und verleiht ihm somit eine grOl^re 
Dauertiaftigkeit. Insbesondere bei Ausfuhrungsformen 
mit thermoplastiscliem Material als Druckfarbe ist eine 
Deckbeschichtung vorteilhaft. Die optische Wirkung des 
Hei(3prage-Druckbildes wird insbesondere bei VenA/en- 
dung eines Klarlackes nicht beeintrdchtigt. Mit dieser 
weiteren Beschichtungslage wird die DIcke der Ober- 
fiachenbeschichtung der sanitSren Armatur insgesamt 
erhOht, sodaB sich fur den so behandelten Gegenstand 
ein verbesserter Schutzuberzug ergibt. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung kann das 
HeiBprage-Druckbild In Form einer dOnnen Folie. ins- 
besondere in Form eines Bandes oder Streifens vorlie- 
gen, das mit einer Deckbeschichtung versehen ist. Mit 
Vorteil kann ein oben genanntes metal ihaltiges Hei3- 
prdge-Druckbild als Foliendruckbild ausgebildet sein. In 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann das Folien- 
druckbild insbesondere ein goldhaltiges Foliendruck- 
bild, bevorzugt ein goldbeschichtetes Folienband sein. 
Als Folienmaterial kann insbesondere ein thermoplasti- 
scher Polymerfilm eingesetzt werden. Mit besonderem 
Vorteil kann ferner als Folienmaterial ein noch nicht voll- 
standig ausgeharteter duroplastischer Polymerfilm ein- 
gesetzt werden. Nach Aushartung des Polymers ergibt 
sich eine bestandige das HeiBprage-Druckbild enthal- 
tende Beschichtung, bei der das Druckbild von der Poly- 
merfolie bedeckt ist. Gegebenenfalls kann eine 
zusatztiche Deckbeschichtung entfailen. In einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird auf die das Metalldekor 
enthaitende Schicht eine weitere Klarlackschicht aufge- 
tragen, wie oben beschrieben. urn die Eigenschaften 
der beschichteten Oberf lache weiter zu verbessern. 

Der Aufbau der Oberf lachenbeschichtung kann ins- 
besondere so ausgebildet sein, daB die einzelnen 
Lagen der Beschichtung an ihren Beruhrungsfldchen 
fest miteinander verbunden sind. Die einzelnen Lagen 
des Beschichtungsaufbaus kOnnen dabei bevorzugt 
Schichtdicken von jeweils 10 bis 100 nm aufweisen. 

Ein geeignetes Verfahren zum Aulbringen eines 
HeiBprdge-Druckbildes auf eine sanitare Armatur. bzw. 
auf einen Tell davon, ist dadurch gekennzeichnet, daB 
auf die Armatur bzw. einen Tell davon. die aus einem 
bei Temperaturen von uber 1 50 bis 250 ^'C warmebe- 
standigen Material besteht. eine Grundierung aus 
einem duroplastischen Einbrennlack aufgebracht wird, 
auf der Grundierung ein sich farblich von der Grundie- 
rung abhebendes HeiBprage-DrucM>ild. das auf einem 
Trager vorgebildet ist, mit oder ohne den Trdger aufge- 
bracht wird und uber dem HeiBprdge-Druckbild minde- 
stens eine durchsichtige oder durchschelnende 



Beschichtungs-Deckschicht aufgebracht wird. 

Das aufzubringende HeiBprdge-Druckbild liegt 
dazu in Form einer dOnnen HeiBprdgefolie mit geeigne- 
ter Gestalt und in geeigneten Abmessungen vor Insbe- 

5 sondere kann das HeiBprdgeverfahren bei der 
Beschichtung von Sanitararmaturen zum Applizieren 
von verschiedenfarbigen Dekoren. insbesondere Gold- 
dekoren angewandt werden. 

Als Tragerfolie fOr das HeiBprage-Druckbild kann 

10 ein Polymerfilm aus thermoplastischem Material, bei- 
spielsweise eine Polyesterfolie verwendet werden. In 
einer weiteren AusfOhrungsform kann als Tragerfolie f Or 
das HeiBprage-Druckbild ein Polymerfilm aus duropla- 
stischem Material, insbesondere aus noch nicht voli- 

15 standig ausgehartetem Polymer venwendet werden. In 
einer anderen Ausfuhrungsform kann eine mit dem 
HeiBprage-Druckbild versehene Papierbahn, wie sie 
beispielsweise aus Thermoumdruckverfahren bekannt 
sind, eingesetzt werden. 

20 Mit Vorteil ist die sanitare Armatur wahrend des 
Aufbringens des HeiBprage-Druckbildes warm und 
besitzt vorzugsweise eine Temperatur von mindestens 
100 °C. In einer bevorzugten AusfOhrungsform wird die 
sanitare Armatur zunachst mit einer Grundierung in 

25 Form einer Pulverbeschichtung versehen. Dazu wird 
das Beschichtungspulver. beispielsweise elektrosta- 
tisch mittets einer Pulverpistole. ohne zusatzliche 
Enwarmung auf die Armaturenoberfiache aufgebracht. 
Danach kommt der pulverbeschichtete Gegenstand in 

30 einen geeigneten Ofen, z. B. einen Rohrofen, wo bei ca. 
180 °C das Polymerharzpulver schmilzt und eine Ein- 
brennlackschicht ausbildet. 

Mit besonderem Vorteil kann das Aufbringen eines 
HeiBprage-Druckbildes auf die von einer vorangegan- 

35 genen Einbrennbeschichtung noch warme sanitare 
Armatur auf der frisch gebildeten Beschichtung vorge- 
nommen werden. Nach Auflegen und insbesondere 
Andrucken der mit dem HeiBprage-Druckbild versehe- 
nen Folie auf die sanitare Armatur haften die Farbmittel 

40 Oder das Metal! des Dekors auf der Oberfiache des 
Gegenstandes. Die Vorwarmung der zu beschichten- 
den Oberfiache begOnstigt die Haftung und die 
gewunschte dauerhaft teste Verbindung der Beschich- 
tungsfiachen. 

45 GemaB einer AusfOhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens wird nach Haftverbindung der 
Druckbildfarbmittel auf der Oberfiache des Gegenstan- 
des die Druckbild-Tragerfolie entfernt. In diesem Fall 
kann bevorzugt eine Tragerfolie aus leicht vom eigentli- 

50 Chen HeiBprage-Druckbild trennbarem Material ver- 
wendet werden. Das Tragermaterial ist insbesondere so 
ausgewahit, daB die Tragerbahn nicht auf der warmen 
Oberfiache des zu beschichtenden Gegenstandes haf- 
tet und ruckstandslos entfernt werden kann. Mit Vorteil 

55 kann hierzu eine Kunststofffolie mit hOherem Schmelz- 
punkt als der Einbrenntemperatur der Beschichtung 
ausgewahit werden, beispielsweise ein Polyesterfilm. 
Weitere zum Abtrennen bevorzugte Tragerbahnen kOn- 
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nen aus Metall Oder Papier gebiidet sein. 

Bei Verwendung einer Papierbahn ais Trflgermate- 
rial wird auBer dem ein- Oder mehrfarbigen Oder metall- 
haltigen HeiBprage-Druckbild noch mindestens eine 
weitere Schicht aus aushartbarem Polymermaterial auf • 
gebracht. DIese weitere Schicht kann mit dem HelB- 
prSge-Druckbild auf der zu beschichtenden sanitaren 
Armatur ubertragen werden und bildet je nach ihrer 
Anordnung auf der Tragertahn eine Schicht Qber 
und/oder unter dem HeiBprage-Druckbild aus. Mit 
besonderem Vorteil wird als zusatzliche Schicht auf der 
Tragerbahn ein duroplastisches Polymerharz. bevorzugt 
ein Epoxidharz. verwendet. Beim nachfolgenden Erwar- 
men auf 1 50 bis 220 °C hartet die Duroplastschicht aus. 
Auf diese Weise kann eine Deckschicht. insbesondere 
eine Klarlackschicht. zugleich mit dem HeiBprage- 
Druckbild als komblnierte Druckbild-Uckschicht auf die 
zu beschichtende Armatur aufgebracht werden. Auf 
diese Weise wird ein weiterer Arbeitsschritt zur Klarlak- 
kierung eingespart. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens wird das HeiBprage- 
Druckbild zusammen mit der Tragerlblie auf die sanitare 
Armatur aufgebracht und die Tragerfolie als Beschich- 
tung auf dem Qegenstand belassen. Mit Vorteil kann 
eine Folie aus fur Oberfiachenbeschichtungen beson- 
ders geeignetem Material, beispielsweise aus duropla- 
stischem Harz, das insbesondere noch nicht vollstandig 
ausgehartet ist, verwendet werden. Weiterhin kann eine 
Folie aus thermoplastischem Harz venwendet werden. 
Durch Erwarmen auf 1 50 bis 220 hartet die Polymer- 
schicht aus. Die verbliebene Druckbild-Tragerfolie kann 
so eine das HeiBprage-Druckbild schOtzende Schicht 
ausbitden. 

GemaB der Erf indung wird das aufgebrachte HeiB- 
prage-Druckbild mit mindestens einer weiteren 
Beschichtungslage uberzogen. In einer weiteren 
erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform kann auch das 
zusammen mit der Tragerfolie auf die sanitare Armatur 
aufgebrachte HeiBprage-Druckbild mit einer weiteren 
Beschichtungslage uberzogen werden. 

Insbesondere kOnnen Grundierungs- und/oder 
Deckbeschichtungslagen in Form eines Pulverlacks 
aufgebracht und bei Temperaturen von 150 bis 220 °C 
ausgehartet werden. Dieser Schichtauftrag kann bevor- 
zugt als Pulverbeschichtung nach ubiichen Verfahren 
erfbtgen. Als Material fur eine Deckschicht eignen sich 
mit Vorteil duroplastische Harze wie Epoxidlacke» ins- 
besondere EpoxidWarlacke. Weiterhin eignen sich ther- 
moplastische Harze, wie insbesondere Polyesterharze. 
for Beschichtungen. 

In einer anderen Ausfuhrungsform kann der Deck- 
lack In Form eines Qblichen Idsemittelhaltlgen Lackes. 
beispielsweise nach Qblichen SprOhverfahren, aufge- 
bracht werden. 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von 
bevorzugten AusfQhrungsformen in Verbindung mit den 



UnteransprQchen. 
BeisDiel 1 

5 Zur Vorbereitung der Oberfiachenbeschichtung 
wird die Sanitararmatur aus vernickeltem Messing den 
bei der Metallbeschichtung ubiichen Vorbehandlungs- 
schritten zur Entfernung anhaftender Partikel und Ver- 
unreinigungen unterzogen. Auf die gereinigte und 

10 trockene Metalloberfiache wird eine Grundierungs- 
schicht in Form einer Pulverlackschicht aus Epoxidharz 
aufgetragen. Die Pulverbeschichtung wird z. B. elektro- 
statisch mit Hilfe einer Pulverpislole ohne zusatzliche 
Enwarmung vorgenommen. Danach wird der pulverbe- 

75 schichtete Gegenstand in einem ubiichen Ofen. z. B. 
einem Rohrofen. auf ca. 180 °C enwarmt. der Einbrenn- 
temperatur des Duroplastpulvers. so daB sich wahrend 
einer Verweildauer von ca. 30 Minuten eine ausgehar- 
tete Lackbeschichtung ausbildet. Unmittelbar anschlie- 

20 Bend wird auf die noch warme grundierbeschichtete 
Armatur eine mit einem mehrfarbigen Dekor bedruckte 
HeiBpragefolie aufgelegt und z. B. mit einer HeiBprage- 
waize auf der Oberfiache angedrQckt. Das HeiBprage- 
Druckbild ist In Form einer pigmentierten Lackbeschich- 

25 tung auf Basis von thermoplastischem Material auf 
einer Tragerfolie aus Polyester ausgebildet. Das Farb- 
material des HeiBprage-Druckbildes haftet bedingt 
durch die Warme der Beschichtungsfiache und den 
ausgeubten Pragedruck auf der Oberfiache. Wenn auf 

30 diese Weise das HeiBpragedruckbilddekor auf die sani- 
tare Armatur Qbertragen ist, wird der Polyesterfilm voll- 
standig abgezogen. Nun wird als Deckschicht eine 
Klarlackierung in Form einer Pulverbeschichtung aufge- 
tragen und bei ca. 180 **C ausgehartet. entsprechend 

35 der Vorgehensweise bei der Grundierung. Auf diese 
Weise bildet sich eine glatte Oberfiachenbeschichtung 
aus, die die Armatur und das in die Beschichtung einge- 
brachte Dekor vor chemischen und mechanischen 
Angriffen schOtzt 

40 

BeispiQl 2 

Bei einer Oberfiachenbeschichtung wie in Beispiel 

1 wifd auf die Grundierungsschicht zunachst eine wei- 
45 tere Fartjlackbeschichtung aufgetragen. Darauf folgt die 

Ubertragung des Druckdekors und die Deckbeschich- 
tung entsprechend der in Beispiel 1 beschriebenen Vor- 
gehensweise. 

50 BeisDiel 3 

Bei einer Oberfiachenbeschichtung wie in Beispiel 

2 wird auf eine als Grundierung aufgebrachte Farblack- 
schicht ein Dekor in Form eines mit metallischem Gold 

55 beschichteten Folienbandes aufgelegt. Die Folie 
besteht aus einem noch nicht vollstandig ausgeharteten 
duroplastischen Polymer und verbleibt als Beschich- 
tungskomponente auf der Armaturenoberfiache. 
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Sowohl Dekormaterial wie Trdgerfolie haften auf der zu 
beschichtenden ArmaturenoberflSche und werden 
gemeinsam bei ca. 180 °C zu einer Lackschicht ausge- 
hdrtet. Dabei verbinden sich die polymerhaltigen 
Schichten durch Schmelzen bzw. Sintern. Das Goldde- 5 
kor wird so in die Beschichtung eingeschlossen. 
Anschlief3end wird ais Deckschicht eine Klarlackschicht 
auftragen und ausgehartet, entsprechend wie in Bei- 
spiel 1 beschrieben. 

10 

PatentansprQche 

1. Sanitare Armatur bzw. Teil davon, mit einer 
beschichteten Oberfiache. dadurch gekenn- 
zeichnet, da8 die Armatur bzw. der Teil davon aus is 
einem bei Temperaturen von uber 150 ^'C bis 250 

*C warmebestandigen Material besteht, eine Grun- 
dierung aus einem duroplastischen Einbrenniack 
besitzt, auf der Grundierung ein sich farblich von 
der Grundierung abhebendes HeiGprage-DrucMsild 20 
angeordnet ist und uber dem HeiBprage-Druckbild 
mindestens eine durchsichtige oder durchschei- 
nende Beschichtungs-Deckschicht angeordnet ist. 

2. Sanitare Armatur nach Anspruch 1. dadurch zs 
gekennzeichnet. da 3 die sanitare Armatur bzw. der 
bedruckte Teil aus bis zu Temperaturen von 180 ''C 
warmebestandigem Material besteht. 

3. Sanitare Armatur nach einem der AnsprOche 1 30 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet daB das sich farb- 
lich vom Untergrund abhebende HeiBprage-Druck- 
bild ein Design, eine Schrift, ein Bild, Muster 
und/oder Dekor ist. 

35 

4. Sanitare Armatur nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet. daB das 
HeiBprage-Druckbild ein metalihaltiges Dekor, ins- 
besondere ein Golddekor ist 

40 

5. Sanitare Armatur nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
unter dem HeiBprdge-Druckbild angeordnete 
Beschichtungslage aus einer eingebrannten Grun- 
dierung, insbesondere einem eingebrannten Epo- 4S 
xidlack oder Polyesterlack besteht. 

6. Sanitare Armatur nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
HelBprage-DrucME^ikJ in Form einer dOnnen Fblie, so 
insbesondere in Form eines Bandes oder eines 
Streifens vortiegt, die mit einer Deckbeschichtung 
versehen ist 

7. Sanitare Armatur nach einem der vorhergeherKlen 55 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB die ein- 
zelnen Lagen des Beschichtungsaufbaus an ihren 
BerOhrungsfiachen test miteinander verbunden 



sind. 

8. Sanitare Armatur nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB die ein- 
zelnen Lagen des Beschichtungsaufbaus jeweils 
eine Schichtdicke von 10 bis 100 pm besitzen. 

9. Verfahren zum Aufbringen eines HeiBprage-Druck- 
bildes auf eine sanitare Armatur. bzw. auf einen Tell 
davon, dadurch gekennzeichnet. daB auf die Arma- 
tur bzw. einen Teil davon, die aus einem bei Tempe- 
raturen von Ober 150 ''C bis 250 °C 
warmebestandigen Material besteht. eine Grundie- 
rung aus einem duroplastischen Einbrenniack auf- 
gebracht wird, auf der Grundierung ein sich farblich 
von der Grundierung abhebendes HeiBprage- 
Druckbild, das auf einem Trager vorgebildet ist. mit 
Oder ohne den Trager aufgebracht wird und uber 
dem HeiBprage-Druckbild mindestens eine durch- 
sichtige Oder durchscheinende Beschichtungs- 
Deckschicht aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die sanitare Armatur wahrend des 
Aufbringens des HeiBprage-DrucKbildes warm ist. 
vorzugsweise eine Temperatur von mindestens 100 
X besitzt. 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB die sanitare Armatur 
von einer vorangegangenen Einbrennbeschichtung 
noch warm ist und das Aufbringen auf der frisch 
gebildeten Beschichtung vorgenommen wird. 

12. Ver^hren nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das HeiBprage- 
Druckbild zusammen mit einer Tragerfolie auf die 
sanitare Armatur aufgebracht und mit einer weite- 
ren Beschichtungslage Oberzogen wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Grundierungs- 
und/oder Deckbeschichtungslagen in Form eines 
Pulverlacks und Aushartung bei Temperaturen von 
150 bis 220 ^'C aufgebracht werden. 

Claims 

1. Sanitary fitting or a part thereof having a coated 
surface and which is characterized in that the fitting 
or the part thereof is made from a material heat 
resistant to temperatures of over 150'*C and up to 
250°C, has a primer of a thermosetting stoving var- 
nish, on the primer is placed a hot embossing print 
image having a colour contrasted with respect to 
the primer and over the hot embossing print image 
is placed at least one transparent or translucent top 
coating. 
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2. Sanitary fitting according to daim 1. characterized 
in that the sanitary fitting or the printed part is niade 
from a material heat resistant up to tenrperatures of 
180«C. 

5 

3. Sanitary fitting according to one of the claims 1 or 2, 
characterized in that the hot emtx)ssing print image 
colour contrasted with the background is a design, 
inscription, picture, pattern and/or decor. 

10 

4. Sanitary fitting according to one of the preceding 
claims, characterized In that the hot embossing 
print image is a metal-containing decor, particularly 
a gold decor. 

75 

5. Sanitary fitting according to one of the preceding 
claims, characterized in that a coating layer placed 
under the hot embossing print image comprises a 
stoved primer, particularly a stoved epoxy varnish 

or polyester varnish. so 

6. Sanitary fitting according to one of the preceding 
claims, characterized in that the hot embossing 
print image is in the form of a thin foil, particularly in 
the form of a band or a strip, which is provided with 25 
a top coating. 

7. Sanitary fitting according to one of the preceding 
claims, characterized In that the individual layers of 
the coating structure are firmly Interconnected at so 
their contacting surfaces. 

8. Sanitary fitting according to one of the preceding 
claims, characterized in that the individual layers of 
the coating structure In each case have a coating 35 
thickness of 10 to 100 ^m. 

9. Process for the application of a hot embossing print 
image to a sanitary fitting or to part thereof, charac- 
terized in that to the fitting or part thereof and which 40 
is made from a material heat resistant at tempera- 
tures of over 150*^0 and up to 250°C. is applied a 
primer of a thermosetting stoving varnish, to the 
primer is applied a hot embossing print Image col- 
our contrasted from the primer and which is formed 45 
beforehand on a support and is applied with or with- 
out the support, and over the hot embossing print 
image is applied at least one translucent or trans- 
parent top coating. 

50 

10. Process according to claim 9. characterized in that, 
during the application of the hot embossing print 
image, the sanitary fitting is hot and preferably has 
a temperature of at least lOO'^C* 

55 

11. Process according to one of the claims 9 to 10, 
characterized In that the sanitary fitting Is still hot 
from a preceding stoving coating and application 



takes place to the freshly formed coating. 

12. Process according to one of the claims 9 to 11, 
characterized In that the hot embossing print Image 
is applied together witii a support foil to the sanitary 
fitting and covered with a further coating layer. 

13. Process according to one of the claims 9 to 12, 
characterized In that the priming and/or top coating 
layers are applied in the form of a powder varnish 
wHh curing at temperatures of 150 to 220*^0. 

Revendlcations 

1 . Roblnetterie sanitaire ou partie de celle-d, compor- 
tant une surface rev3tue, caract^ris^e en ce que la 
robinetterie ou la partie de celle-ci est constitute en 
un mat6riau r^istant k la chaleur k des temp6ratu- 
res de plus de ISO^'C k 250''C. en ce qu'elie pos- 
sMe un appret en laque 6maill6e 
thermodurcissable, en ce qu'une image d'impres- 
sion k chaud qui se distingue par sa couleur de 
celle de rappr§t est agencte sur I'appret, et en ce 
qu'au moins une couche de couverture de rev§te- 
ment transparente ou translucide est agencte au- 
dessusde rimaged'impression k chaud. 

2. Robinetterie sanitaire selon la revendication 1, 
caract6ris6e en ce que la robinetterie sanitaire ou 
la partie imprimte est constitute en un mattriau 
resistant k la chaleur k des temperatures jusqu'd 

180°C. 

3. Robinetterie sanitaire selon Tune ou Tautre des 
revendlcations 1 et 2. caracttriste en ce que 
rimage d'impression k chaud qui se distingue par 
sa couleur de celle de I'apprtt peut §tre un dessin. 
une tcrlture, une image, un motif et/ou un dtcor. 

4. Robinetterie sanitaire selon Tune quelconque des 
revendications prtctdentes, caracttriste en ce 
que rimage dimpression k chaud est un dtcor con- 
tenant du mttal, en particuller un dtcor en or. 

5. Robinetterie sanitaire selon Tune quelconque des 
revendications pr6c6dentes. caract6ris6e en ce 
qu'une couche de rev&tement agencte au-dessous 
de rimage d'impression k chaud est constitute par 
un apprgt tmaillt, en particulier une laque tpoxy 
ou une laque polyester tmaillte. 

6. Robinetterie sanitaire selon t'une quelconque des 
revendications prtctdentes, caracttriste en ce 
que t'Image d'impression k chaud prtsente la forme 
d'un film mince, en particuller la forme d*une bande 
ou d'un ruban, qui est pourvu d'un rev&tement de 
couverture. 
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7. Robinetterie san'rtaire seion Tune queloonque des 
revendications pr^c^entes. caract6ris6e en ce 
que les couches individuelles de la structure de 
rev§tement sont fermement relives les unes aux 
autres au niveau de teurs surfaces de contact. 5 

8. Robinetterie sanitaire selon Tune quelconque des 
revendications pr^^entes. caract^ris^e en ce 
que les couches individuelles de la structure de 
revetement pr^sentent chacune une ^palsseur de 10 
couchede 10^100 ^m. 

9. Proc^d pour d^poser une image d'impression k 
chaud sur une robinetterie sanitaire ou sur une par- 
tie de celle-ci. caract6ris6 en ce que Ton depose sur is 
la robinetterie ou sur une parte de celle-ct. consti- 
tute en un mattriau resistant k la chaleur k des 
temperatures de plus de 150''C d 250''C, un appr§t 

en une laque tmaillte thermodurdssable. en ce 
qu'une image d'impression k chaud, qui se distin- 20 
gue par sa couleur de celle de TapprSt et qui est 
prtformte sur un substrat. est d6pos6e sur I'apprSt 
avec ou sans substrat. et en ce que Ton depose au 
moins une couche de couverture de revdtement 
transparente ou translucide sur rimage d'impres- 25 
sion k chaud. 

10. Proc^t selon la revendication 9. caract6rist en ce 
que la robinetterie sanitaire est chaude pendant la 
deposition de I'image d'impression k chaud, qu'elle 30 
prtsente de preference une temperature d'au 

moins 100**C. 

1 1 . Procede selon Tune ou I'autre des revendications 9 

et 1 0. caracterise en ce que la robinetterie sanitaire 3S 
est encore chaude d'un revfitement d'6mall!age 
precedent, et en ce que Ton precede k la deposition 
sur le revetement qui vient juste d'etre forme. 

1 2. Precede selon i'une quelconque des revendications 4o 
9^11, caracterise en ce que Ton depose Timage 
d'impression k chaud conjointement avec un film de 
substrat sur la robinetterie sanitaire, et en ce qu'on 

la revet avec une autre couche de revetement. 

45 

1 3. Precede selon I'une quelconque des revendications 
9 e 12. caracterise en ce que Ton depose les cou- 
ches d'appret et/ou de revetement de couverture 
sous forme d'une laque en poudre et avec durdsse- 
ment k des temperatures de 1 50 e 220*^0. so 



